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(57) Abstract: The invention relates to a high-capacity bobbin with 
a built-in ball control head (1) and folding system comprising a ball 
control head (1), a central tube (2) and a base (3), in addition to a 
folding system suited to said bobbin in two stages, a first stage in 
which a support cone for the second stage is obtained. The result is 
a bobbin having a final format in the shape of a bottle although fold- 
ing therewith differs from the usual bottle folding and can be used for 
any type of material. The high-capacity bobbin with a built-in ball 
control head (1) and folding system makes it possible to prevent the 
spinning or twisting material from rubbing against any surface as a 
result of ballooning effect. The high-capacity bobbin with a built-in 
ball control head (1) and folding system can be used in continuous 
ring spinning machines, ring twisting machines and ring twisting and 
ring doubling frames. 

(57) Resumen: La bobina de alta capacidad con cabeza controladora 
de balon incorporada (I) y sistema de plegado consistente en una bo- 
bina compuesta de una cabeza controladora de balon ( 1), un tubo cen- 
tral (2) y una base (3) y en un sistema de plegado adecuado a esta 
bobina en dos etapas, una primera etapa en la que se obtiene un cono 
de apoyo para la segunda etapa. El resultado obtenido en la bobina 
es un formato cuyo aspecto final es del tipo denominado botella, aun- 
que a nivel de plegado este difiere del plegado habitual de botella, 
apto para cualquier tipo de material. La bobina de alta capacidad con 
cabeza controladora (I) de balon incorporada y sistema de plegado 
sirven para evitar que el material a hilar o retorcer se pele contra una 
superficie cualquiera a causa del efecto balon. La bobina de alta ca- 
pacidad con cabeza controladora (1) de balon incorporada y sistema 
de plegado es aplicable a maquinas continuas de hilar de anillos, re- 
torcedoras de anillos y retorcedoras-reunidoras de anillos. 
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BOBINA DE ALTA CAPACIDAD CON CABEZA 
CONTROLADORA DE BALON INCORPORADA Y 
SISTEMA DE PLEGADO 

5 OBJETO DE LA INVENCION. 

El objeto de la presente invencion se refiere a una bobina de 
alta capacidad con cabeza controladora de balon incorporada y a un 
sistema de plegado para dicha bobina, ambos aplicables a 
10 maquinas continuas de hilar de anillos, retorcedoras de anillos y 
retorcedoras-reunidoras de anillos. 

ANTECEDENTES 

15 Actualmente, las maquinas continuas de hilar, retorcedoras de 

anillos y retorcedoras-reunidoras presentan una limitacion a la hora 
del torcido o hilado efectuado a altas velocidades al aparecer el 
efecto de balon. Este efecto provoca que el hilo se pele por friccion 
contra una o varias superficies denominadas anillo de control del 

20 balon, provocando que el hilo se deseche y, en consecuencia, tener 
que aumentar el tamano del cursor y bajar la velocidad de 
production hasta eliminar el pelado o deteriorado de las fibras que 
componen dicho hilo o cordon. 

25 DESCRIPCION DE LA INVENCION 

Con el fin de eliminar los inconvenientes de las maquinas 
continuas de hilar de anillos, retorcedoras de anillos y retorcedoras- 
reunidoras de anillos se ha desarrollado la bobina de alta capacidad 
30 con cabeza controladora de balon incorporada y el sistema de 
plegado para dicha bobina. 

La bobina de alta capacidad con cabeza controladora de 
balon incorporada se compone de una bobina de hilado que se 
divide en tres partes: 
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(1) un tubo de seccion cilindrica, que corresponde a la parte 
central de la bobina y en torno al cual se realiza el hilado o 
torcido, 

(2) una base o plato con forma de disco que se encuentra 
5 acoplada a la parte inferior de dicho tubo, y 

(3) una cabeza controladora de balon que se encuentra cerrando 
la parte superior del tubo central de la bobina. 

La cabeza controladora de balon lleva incorporado a lo largo 

10 de la circunferencia de la cabeza controladora de balon un conjunto 
de salientes que pueden ser de diferentes formas (muescas, palas u 
otras) y tamanos y cuyo numero es variable dependiendo del 
material a procesar. Estos salientes de la cabeza controladora de 
balon estan disenados para arrastrar al hilo procedente de un guia- 

15 hilos, en sentido circular y dirigirlo de tal manera que siendo 
arrastrado por el cursor, el torcido o hilado del material se realiza 
con el material siguiendo amarrado a lo largo de la circunferencia 
del tubo central y bajando helicoidalmente hasta plegarse 
definitivamente en la bobina evitando, de esta manera, el efecto 

20 balon y que el hilo se pele por efecto de la friccion contra los anillos 
de control del balon de la maquina en la que se efectua el proceso 
de hilado o torcido. Los salientes de la cabeza controladora del 
efecto balon y el cursor provocan que la tension del hilo o cordon 
sea creciente a lo largo del proceso hasta que dicha tension sea tan 

25 elevada, en combinacion con la forma del saliente, que provoque 
que el hilo salte para ser arrastrado por otro saliente. En el 
momento del salto, la tension del hilo decrece bruscamente y 
posteriormente, al ser arrastrado el hilo de nuevo por otro saliente, 
esta tension empieza a crecer lentamente hasta que se produzca el 

30 siguiente salto. La frecuencia eh la que se efectuan estos saltos del 
hilo o cordon a otros salientes depende de la cantidad y forma de 
los salientes, del tamano del hilo o cordon, del cursor y de la 
distancia entre el guia-hilos y la cabeza controladora de balon. La 
distancia entre el gufa-hilos y la cabeza es variable con el fin de 

35 mantener una tension adecuada segun el material a hilar o retorcer. 
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El sistema de plegado conlleva un proceso de plegado del hilo 
en dos etapas. La primera etapa consiste en la creation de un cono 
de hilo segun unos parametros de formation de la bobina: A 
denominado avance del bobinado y C para la distancia vertical de 

5 bobinado, denominado conico. La parte inferior del cono de hilo es 
mas ancha que la parte superior y se apoya sobre la base de la 
bobina mientras que la parte superior del cono es mas estrecha que 
la parte inferior y se apoya en el tubo central de la bobina. La 
finalidad de este cono de hilo es la creation de una base de apoyo 

10 para la creation de una bobina cuyo formato y aspecto final es del 
tipo denominado botella, apto para cualquier tipo de material. 
Durante esta etapa, el parametro C es variable hasta que se 
alcanza un valor constante de distancia vertical de bobinado que 
depende del numero de capas requeridas en la bobina, del avance 

15 fijado A y del tipo de material a hilar o torcer. 

En la segunda etapa de plegado, el bobinado se realiza con la 
distancia de desplazamiento o bobinado vertical C constante. 
Cuando el balancm sube, la distancia de desplazamiento C se ve 
incrementada con la distancia de avance A con lo que se obtiene 

20 una distancia de desplazamiento vertical ascendente igual a C + A. 
En el desplazamiento vertical descendente, la distancia recorrida es 
C con lo que, en el conjunto de las dos etapas de plegado, se 
obtiene en la bobina un formato cuyo aspecto final es del tipo 
denominado botella, aunque a nivel de plegado, este difiere del 

25 plegado habitual de botella, apto para cualquier tipo de material ya 
que se puede prescindir de los anillos de control puesto que el hilo 
sigue el tubo central de la bobina con lo cual se elimina el principal 
foco de friction. Ademas, esta aplicacion permite elaborar cualquier 
tipo de hilo con un cursor de masa inferior en comparacion con el 

30 sistema de control del balon por anillos, lo que permite aumentar la 
velocidad de production de la maquina en la que se realiza el 
proceso de hilado o torcido 



35 



WO 02/10490 PCT/ES01/00290 



4 

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS. 

Para una mejor comprension del objeto de la presente 
invencion se muestra a continuation una realization preferente de 
5 la bobina de alta capacidad con cabeza controladora de balon 
incorporada y del sistema de plegado, objeto de la presente 
invencion, en base a las figuras adjuntas: 

Figura 1: Vista en alzado de la bobina de alta capacidad 
10 con cabeza controladora de balon incorporada. 

Figura 2: Detalle de la bobina de alta capacidad con 
cabeza controladora de balon incorporada y del guia 
hilos con diferentes cabezas controladoras de balon. 

15 

Figura 3: Vista en alzado de la bobina de alta capacidad 
con cabeza controladora de balon incorporada una vez 
terminado el hilado o torcido, con un formato final de tipo 
botella. 

20 

Figura 4: Section de la bobina de formato tipo botella 
donde se diferencia el cono de hilo realizado en la 
primera etapa y el hilado o retorcido realizado en la 
segunda etapa del sistema de plegado. 

25 

Figura 5: Vista en alzado de la bobina de alta capacidad 
con cabeza controladora de balon incorporada una vez 
terminado el hilado o torcido con un formato final de tipo 
botella, en la se aprecian las cotas de los diversos 
30 elementos que conforman la bobina. 

Figura 6: Representation del sistema de plegado 
mostrando esquematicamente como se realiza el 
plegado en dos etapas del hilo en la bobina con el 
35 parametro C creciente. 
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Figura 7: Representation del sistema de plegado 
mostrando esquematicamente como se realiza el 
plegado en dos etapas del hilo en la bobina con el 
parametro C decreciente. 



10 



15 



20 
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REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION 

La bobina de alta capacidad con cabeza controladora de 
balon incorporada se compone de una bobina de hilado que se 
puede acoplar a maquinas continuas de hilar de anillos, 
retorcedoras-reunidoras de anillos y retorcedoras de anillos, que 
comprendan anillos cuyo diametro interior vane entre 35 y 600 
milimetros. La bobina de alta capacidad con cabeza controladora de 
balon incorporada se compone de una bobina de hilado que se 
divide en tres piezas: 

(a) un tubo (2), de forma cilmdrica, que corresponde a la parte 
central de la bobina y en torno al cual se realiza el hilado o torcido. 
Este tubo central (2) esta realizado, preferentemente, en aluminio o 
plastico y sus dimensiones varian en funcion del diametro de la 
maquina en que se vaya a instalar y de la altura de plegado maxima 
h (13) a la que se realice el plegado, ya que el sistema de plegado 
requiere un espacio vacio hi (12) entre la parte superior de la 
bobina de hilo (6) y la parte inferior de la cabeza controladora de 
balon (1) para mantener unas tensiones adecuadas del material a 
procesar. Los valores del diametro d (11) del tubo central (2) estan 
comprendidos entre (diametro interior del anillo (19) de la 
maquina)/5 y (diametro interior del anillo (19) de la maquina)/2. La 
altura del tubo central (2) de la bobina sera el resultado de la suma 
de la altura de plegado maxima fijada h (13) para el plegado del hilo 
en el tubo central de la bobina (2), que es una altura variable entre 
100 y 1 500 milimetros, y de la altura de la zona libre (9) hi (12). El 
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valor hi (12) de la zona libre (9) esta comprendido entre los valores 
(diametro del anillo (19))/10 y (diametro del anillo (19)) *1.5 y se 
determinara segun la maquina y el material a hilar o torcer. 

(b) una base o plato (3) que se encuentra acoplada en la parte 
5 inferior del tubo central (2) constituida, preferentemente, de plastico 

o aluminio y con forma de disco. El diametro D (14) de la base (3) 
se adecua al diametro del anillo (19) de la maquina en la que se 
realiza el proceso de hilado o torcido. El valor del diametro D (14) 
sera inferior en un valor comprendido entre 5 y 40 milfmetros al 
10 diametro interior del anillo (19) de la maquina en la que se realiza el 
proceso de hilado o torcido. 

(c) una cabeza controladora de balon (1) que cierra la parte 
superior del tubo central (2) de la bobina. El diametro d' (15) de la 
cabeza controladora de balon (1) sera igual, como mmimo, al 

15 diametro d (11) del tubo central (2) de la bobina aunque podra 
superar al diametro d (1 1) del tubo hasta en 100 mm, estando esta 
dimension determinada por el tipo de material a procesar. La 
cabeza controladora de balon (1) esta constituida, preferentemente, 
de plastico o aluminio. La cabeza controladora de balon (1), en su 

20 parte superior, Neva incorporado un conjunto de salientes (4) 
distribuidos regularmente a lo largo de la circunferencia de la 
cabeza (1). Estos salientes (4) pueden ser de diferentes disenos 
(muescas, palas u otros) y tamanos, variando su numero entre 1 y 
250 dependiendo del material a procesar y del tipo de proceso a 

25 realizar. Estos salientes (4) de la cabeza controladora de balon (1) 
estan disenados para arrastrar circularmente al hilo (10) y dirigirlo 
de tal manera que el torcido o hilado del material se realice 
siguiendo la circunferencia del tubo central (2) de la bobina evitando 
el efecto balon y que este se pele por efecto de la friccion contra el 

30 sistema de anillos de control de la maquina en la que se efectua el 
proceso de hilado o torcido. 

Los salientes (4) de la cabeza controladora de balon (1) y el 
cursor (20) provocan que la tension del hilo (10) o cordon sea 
creciente a lo largo del proceso hasta que dicha tension sea tan 

35 elevada que, en combination con la forma del saliente (4), 
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provoque que el hilo (10) salte para ser arrastrado por otro saliente 
(4). En el momento del salto, la tension del hilo (10) decrece 
bruscamente y posteriormente, al ser arrastrado el hilo (10) de 
nuevo por otro saliente (4), dicha tension empieza a crecer 
5 lentamente hasta que se produzca el siguiente salto. La frecuencia 
a la que se producen estos saltos del hilo (10) o cordon a otro 
saliente (4) depende de la cantidad y forma de los salientes (4), del 
tamano del hilo (10) o cordon, del cursor (20) y de la distancia entre 
el quia hilos (5) v la cabeza controladora de balon (1). 

10 La cabeza controladora de balon (1) recibe el hilo (10) de un 

gma-hilos (5) con capacidad de movimiento vertical, es decir 
siguiendo la linea del eje de la bobina (1). Este desplazamiento 
vertical mantiene una distancia entre el gufa hilos (5) y la cabeza 
controladora de balon (1) con unos valores comprendidos entre 

is (diametro interior del anillo (19) de la maquina)/50 y (diametro 
interior del anillo (19) de la maquina)/2. Este gufa hilos (5) permite, 
mediante su movimiento, asegurar y mantener una tension 
adecuada del hilo (10) a lo largo del proceso de torsion, al situarse 
en cada momento en el punto del espacio adecuado para controlar 

20 dicha tension. 

El sistema de plegado consiste en la formation de una bobina 
de formato final tipo botella (6) en dos etapas. La primera etapa (18) 
consiste en la formacion de un cono (7) de hilo cuya funcion es 
servir de apoyo a la segunda etapa (8) de llenado de la bobina 

25 hasta una altura maxima h (13) en el tubo central (2) comprendida 
entre 100 y 1500 milfmetros, segun el tipo de material del hilo a 
procesar y de la capacidad que se quiera obtener en el proceso de 
hilado o torcido. Esta altura maxima h (13) del hilo (10) provoca que 
quede una zona libre de hilo (9) cuya altura hi (12) esta 

30 comprendida entre (diametro del tubo (2))/10 y (diametro del tubo 
(2))*1,5. Esta zona libre (9) de altura hi (13) de hilo es necesaria 
para el sistema de plegado, ya que el hilo (10), procedente de la 
cabeza controladora de balon (1), se desliza a lo largo del tubo 
central (2) de forma helicoidal en direction descendente hasta la 

35 position de plegado. 
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El llenado del cono de hilo (7) se realiza mediante un avance 
fijo constante, parametro A o avance (17), cuyo valor esta fijado 
entre 0,001mm y 20mm y un desplazamiento vertical, paramet > C 
o conico (16), cuyo valor de desplazamiento esta comprendido entre 
5 1mm y 1500mm. Estos parametros A (17) y C (16), son fijados 
segun el tipo de material que se va a hilar o torcer y el numero de 
capas previstas. Las capas se determinan dividiendo el parametro C 
o conico (16) por el parametro A o avance (17) por lo que el numero 
final de capas depende de este ultimo parametro. Este valor, en la 

10 creacion del cono de hilo (7), vana segun el tipo de material que se 
va a hilar o torcer. 

El metodo de ordenacion de capas a la hora de realizar el 
llenado del cono de hilo (7) puede realizarse preferiblemente de dos 
maneras, segun la variacion que se le de al parametro C o conico 

15 (16). Esta variacion del parametro C (16) empieza en una altura de 
0 mm y se incrementa hasta el valor maximo de desplazamiento 
vertical fijado, incrementandose poco a poco mientras se realiza el 
avance cuya distancia esta determinada por el parametro A o 
avance (17) del bobinado o bien a la inversa, se va desde la altura 

20 de desplazamiento vertical maxima fijada para el parametro C (16) a 
una altura de 0 mm mientras se realiza el avance descendente en 
el bobinado fijado en el parametro A (17), dependiendo de la 
cantidad de capas que se necesiten. 

Una vez que se ha creado el cono de hilo (7), se pasa a la 

25 segunda etapa (8) de llenado. En esta etapa, el llenado consiste en 
mantener fijo el desplazamiento vertical fijado en el parametro C 

(16) , pero en la subida del balancin, este sube una distancia vertical 
equivalente a la suma de los valores de los parametros A o avance 

(17) y C o conico (16). En el movimiento de bajada, el balancm solo 
30 baja el desplazamiento vertical previamente fijado en el parametro 

C o conico (16). Este proceso se repite hasta que se llega a la altura 
maxima h (13) fijada y se haya completado la bobina, bajando el 
anillo (1 9) a la posicion 0 y finalizando el ciclo. La cantidad de capas 
incluidas en la segunda etapa (8) vendra dada por la relacion (altura 
35 maxima h (13) - desplazamiento vertical dado por el parametro C 
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(16)) / (avance dado por el parametro A (17)). Ambas etapas son 
consecutivas en el tiempo. El formato final que se obtiene con este 
sistema de plegado es un formato de tipo botella apto para hilar o 
. torcer cualquier tipo de material. 

5 

Una vez descrita suficientemente la naturaleza de la presente 
invencion asf como una forma de llevarlo a la practica, solo nos 
queda anadir que en su conjunto y partes que lo componen es 
posible introducir cambios de forma, maieriales y de disposicion 
10 siempre y cuando dichas alteraciones no van'en substancialmente 
las caracteristicas de la invencion que se reivindica. 
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REIVINDICACIONES 

1. - Bobina de alta capacidad con cabeza controladora de balon 
incorporada (1) y sistema de plegado caracterizada: 

5 

porque la bobina de alta capacidad comprende: 

(a) un tubo cilindrico (2) que forma la parte central de la bobina, 

(b) una cabeza controladora de balon (1) incorporada a la 
io bobina, que cierra la parte superior del tubo (2), y 

(c) una base de la bobina (3) acoplada a la parte inferior del 
tubo (2). 

y porque esta bobina de alta capacidad con cabeza controladora de 
is balon incorporada (1) utiliza un sistema de plegado del hilo de dos 
etapas diferenciables creandose un cono (7) de hilo en una primera 
etapa (18) y acabandose de llenar la bobina en una segunda etapa 
(8) usando como apoyo el cono (7) de hilo construido en la primera 
etapa (18), siendo las dos etapas consecutivas en el tiempo. 

20 

2. - Bobina de alta capacidad con cabeza controladora de balon 
incorporada (1) y sistema de plegado, de acuerdo con la primera 
revindication, caracterizada porque la cabeza controladora de 
balon (1) tiene entre 1 y 250 salientes (4) y un diametro como 

25 mmimo el diametro del tubo central (2) de la bobina y como maximo 
un diametro superior en 100 milimetros al diametro (11) del tubo 
central. (2), siendo la election del diametro de la cabeza 
controladora de balon (1) asf como del numero de salientes (4) y su 
diseno dependientes del tipo de material a hilar o retorcer asf como 

30 del proceso realizado con el objeto de provocar que la tension del 
hilo o cordon sea creciente a lo largo del proceso hasta que dicha 
tension y la forma del saliente (4) permita que el hilo salte para que 
este sea arrastrado por otro saliente (4) en las mismas condiciones, 
decreciendo la tension del hilo bruscamente en ese instante y 

35 creciendo lentamente despues hasta que se repite el salto del hilo y 
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asi sucesivamente, siendo la frecuencia a la que se efectuan estos 
saltos del hilo o cordon a otro saliente (4) dependiente de la 
cantidad y forma de los salientes (4), del tamano del hilo o cordon, 
del cursor (20) y de la distancia entre el guia hilos (5) y la cabeza 
5 controladora de balon (1), estando dicha distancia comprendida 
entre (diametro interior del anillo (19) de la maquina)/50 y (diametro 
interior del anillo (19) de la maquina)/2 y estando constituida la 
cabeza controladora de balon (1), preferentemente, de plastico o 
aluminio. 

10 

3.-Bobina de alta capacidad con cabeza controladora de balon 
incorporada (1) y sistema de plegado, de acuerdo con la primera 
reivindicacion, caracterizada porque el tubo central (2) de la bobina 
tiene un diametro (11) comprendido entre (diametro interior del 

15 anillo (19) de la maquina en la que se realiza el proceso)/5 y 
(diametro interior del anillo (19) de la maquina en la que se realiza 
el proceso)/2 y dicho tubo central (2) tiene una altura que sera el 
resultado de sumar la altura de plegado maxima fijada h (13) de la 
bobina de hilo, que puede variar entre 100 y 1500 mm, y la altura 

20 de la zona libre hi (12), cuyo valor esta comprendido entre los 
valores (diametro del anillo (19))/10 y (diametro del anillo (19)) *1.5, 
estando constituido el tubo central (2) de la bobina, 
preferentemente, de plastico o aluminio. 

25 4.- Bobina de alta capacidad con cabeza controladora de balon 
incorporada (1) y sistema de plegado, de acuerdo con la primera 
reivindicacion, caracterizada porque la base (3) de la bobina tiene 
un diametro D (14) inferior al diametro interior del anillo (19) de la 
maquina en la que se realiza el proceso de hilado o torcido en un 

so valor que varia entre 5 y 40 milfmetros, estando dicha base (3) 
constituida preferentemente de plastico o aluminio. 

5.- Bobina de alta capacidad con cabeza controladora de balon 
incorporada (1) y sistema de plegado de acuerdo con la primera 
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reivindicacion, caracterizada porque el sistenna de plegado se 
realiza en dos etapas: 

(a) la primera etapa (18) para crear un cono de hilo (7) empleando 
un metodo de ordenacion de las capas que utiliza un parametro 
A (17) de avance del bobinado constante, con un valor fijado 
entre 0,001 y 20 milimetros, y un parametro C (16) denominado 
conico, con un valor fijado entre 1 y 1500 milimetros, que se 
incrementa o disminuye segun el modo de ordenacion de capas 
elegido. 

(b) la segunda etapa (8) de creacion de la bobina, en la cual el valor 
del parametro conico C (16) queda fijo en su valor maximo, 
siendo el desplazamiento vertical total de subida la suma de los 
valores de los parametros A (17) y C (16), mientras que el 
desplazamiento vertical de bajada es el valor del parametro 
conico C (16). 
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